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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung von Armaturentafeln, Tiir- Oder Seitenverkleidungen fur Fahrzeuge mit einer 
Sollbruchstelle fur einen Airbag 

® Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Armaturenta- 
feln, Tur- oder Seitenverkleidungen fur Fahrzeuge mit ei- 
ner Sollbruchstelle fur einen Airbag beschrieben. 
Dazu wird in an sich bekannter Weise Slushmaterial in 
eine die Formgebung der Slushhaut bestimmende, auf 
eine Formtemperatur aufheizbare Form eingebracht, wo- 
bei sich das Slushmaterial durch Rotation der Form an 
der beheizten Formflache verteilt und ablagert und an- 
schliefcend sintert und geliert. Nach Abkuhlung der Form 
wird die Slushhaut durch Entformen aus der Form ent- 
nommen. 

Zur Schaffung einer Sollbruchstelle wird eine Form ver- 
wendet, die auf ihrer Formflache an der zu schaffenden 
Sollbruchstelle einen Trennsteg tragt. Durch gezieltes 

• Drehen und/oder Positionieren der Form wahrend des Be- 

• pulverns und/oder wahrend des Gelierens des Slushma- 
■ terials wird eine Verringerung der Schichtdicke des 

Slushmaterials auf ein eine vorgegebene Reiftfestigkeit 
der Sollbruchstelle bestimmendes Mafc verringert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Armaturentafeln, Tur- oder Seitenverkleidungen fiir Fahr- 
zeuge mit einer Sollbruchstelle fur einen Airbag gemaB dem 5 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Es ist bekannt, die Abdeckung fur einen Airbag in einer 
Armaturentafel eines Kraftfahrzeuges als separate, gelenkig 
am Armaturenbrett befestigte Klappe auszufuhren. Diese 
Klappe entspricht vom Aussehen her einem Handschuhka- to 
stendeckel, welcher jedoch meist kleiner ist, und bei Auslo- 
sung des Treibsatzes des Airbags von innen aufgestoBen 
wird. Diese Klappe wird dabei als gesondertes Teil gef ertigt. 
Problematisch hierbei ist, daB das Dekor des Deckels sehr 
sorgfaltig und arbeitsaufwendig auf den Deckel aufgelegt 15 
und mit diesem festhaftend verschaumt werden muB, damit . 
sich Teile der Airbagklappe bei der explosionsgetriebenen 
Offnung nicht ablosen und den Passagier verletzen kbnnen. 
Nachteilig bei der Ausfuhrung der Airbagklappe als separa- 
tes Teil sind die hohen Kosten fur die einzelne Klappe und 20 
die schwierige Abstimmung von Faroe, Finish und Narbung 
passend zur umgebenden Flache der Instrumententafel. 

Es ist versucht worden, dieses Problem dadurch zu losen, 
daB man eine deckellpse, integrierte Offnungslinie fiir den 
Airbag in der Instrumententafel vorsieht. Hierbei wird die 25 
Klappenkonstruktion durch Anstanzen bzw. Ausstanzen des 
Tragerteils aus Blech bzw. durch Schwachung von Zonen 
bei gespritzten Tragern erreicht Bei Auslosung des Treib- 
satzes sprengt die durch Sollbruchstellen definierte Klappe 
den Trager urnhiillenden Schaum und die Folie. Die Folie 30 
muB hierfur in der geplanten AufreiBlinie geschwacht sein, 
und zwar durch Kerbung, Schnitt, Nut in Vorder- und/oder 
Riickseite. 

Wird die Riickseite der Folie geschwacht, entsteht ein 
" unsichtbarer" Airbagdeckel. Jedoch ist fur die Schwachung 35 
der Riickseite die Technologie fur den Serieneinsatz noch 
nicht ausgereift. Es wird bisher versucht, eine Schwachung 
in Form einer Kerbe oder Nut von der Riickseite her durch 
Einsatz eines Lasers, durch einen ziehenden Schnitt oder 
durch Stanzen mit einem heiBen Messer zu erreichen. 40 

Aus optischen Griinden kann es auch wunschenswert 
sein, eine Schwachung der Folie von der Sichtseite, d. h., 
von der Narbseite her, zu erreichen. In diesem Fall dient die 
Sollbruchstelle in Form einer Nut oder Kerbe zur Erzielung 
eines optischen Effekts. Hierbei wird ganz bewuBt die Soil- 45 
bruchstelle dazu eingesetzt, durch SchafTung einer Schatten- 
fuge die Airbagklappe deutlich hervorzuheben. Auch bei 
dieser Art der S chaff ung von Sollbruchstellen fiir eine Air- 
bagklappe sind bisher bekannte Verfahren arbeits- und ko- 
stenintensiv, da nach Herstellung der eigentlichen Folie die 50 
Sollbruchstellen in Form von Nuten oder Kerben separat mit 
Werkzeugen in die Folie eingebracht werden miissen. Dabei 
wird Narbung und Finish verandert. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art zu schaffen, bei dem eine Sollbruch- 55 
s telle fur eine Airbagklappe in einem einzigen Verfahrens- 
gang zusammen mit der SchafTung der Folie geschaffen 
wird. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs 
genannten Art gelost, welches die kennzeichnenden Merk- 60 
male des Patentanspruchs aufweist 

Es hat sich gezeigt, daB ein an sich bekanntes Slush- Ver- 
fahren mit zusatzlichen Modifikationen auch zur Losung der 
gestellten Aufgabe geeignet ist. Bei einem Verfahren gemaB 
der DE 40 29 254 C2 sind in einer Slushform Trennstege 65 
vorgesehen. Mit den Trennstegen laBt sich eine Schwachung 
der nach einem ersten SlushprozeB gesinterten Haut erzie- 
len, so daB sich dort ein vorgegebener Flachenbereich der 
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zuerst gesinterten Haut vom ubrigen Bereich trennen und 
anschlieBend herauslosen laBt. In einem zweiten Slushpro- 
zeB mit einem andersfarbigen Pulver bildet sich eine wei- 
tere, an der herausgelosten Flache sichtbare Haut und eine 
nicht sichtbare Haut auf der Riickseite der zuerst gesinterten 
und in der Form belassenen Haut So entsteht auf der Sicht- 
seite eine scharfe Trennung von zwei Farbbereichen mehr- 
farbiger Slushhaute. 

Bei einer zwei farbigen Slushhaut haben die Bereiche, in 
denen die zuerst gesinterte Haut sichtbar ist, etwa die dop- 
pelte Dicke der ubrigen Bereiche. Dadurch, daB auf die zu- 
erst gesinterte Haut in ihren in der Form verbleibenden Be- 
reichen eine weitere Haut aufgesintert wird, tritt an den Stel- 
len der Stege lediglich eine Krummung des Verlaufs der 
weiteren Haut ein, jedoch praktisch kaum eine Schwachung 
ihrer Dicke. 

Es hat sich gezeigt, daB sich die aus der DE 40 29 254 C2 
bekannten Trennstege prinzipiell auch zur Schaffung einer 
definierten Sollbruchstelle fur eine Airbagklappe nutzen las- 
sen. Dazu ist es erforderlich, daB durch die Ausgestaltung 
der Trennstege und/oder durch die Verfahrensweise wah- 
rend des gesamten Slushprozesses eine Zone geringerer Ma- 
terialstarke der Slushhaut erzeugt wird. 

Bei einer ersten Ausgestaltung ist die Hone der Trenn- 
stege etwas kleiner, als die durchschnittliche Dicke der 
Slushhaut gewahlt. Wenn im SlushprozeB wahrend der Be- 
pulverung und/oder wahrend des Gelierens die Form ge- 
dreht wird, verteilt sich das Slushmaterial so auf der Form, 
daB sich auf der der Form abgewandten Seite der Slushhaut 
auch im Bereich der Trennstege eine weitgehend einheitli- 
che ebene Oberflache ergibt. Das Slushmaterial ist also be- 
strebt, die durch die Trennstege hervorgerufenen Uneben- 
heiteh auszugleichen. Hierdurch pragt sich in der Slushhaut 
eine Nut aus, die die Materialstarke verringert. Bei einem 
Trennsteg mit sehr steilen Flanken und einem spitzen Grat 
ergibt sich auch eine komplementar geformte Nut, bei der 
das ReiBverhalten der Sollbruchstelle auBer durch die Mate- 
rialschwachung auch durch die. Kerbwirkung der Nut erzielt 
wird. 

Bei einer zweiten Ausgestaltung ist die Hone der Trenn- 
stege groBer, als die durchschnittliche Dicke der Slushhaut 
gewahlt. Wenn im SlushprozeB wahrend des Gelierens die 
Form gedreht wird, verteilt sich das Slushmaterial so auf der 
Form, daB auch die Trennstege mit Slushmaterial uberzogen 
werden und sich die Kontur der Trennstege auf der 
Slushhaut abbildeL Dies gilt besonders bei Trennstegen mit 
ftachen Flanken und einem abgerundeten Grat. Bei dieser 
Ausgestaltung ergibt sich auf der spater sichtbaren Seite 
eine Schattenfuge. 

Die Schichtdicke der Slushhaut uber dem Grat kann ge- 
zielt durch ProzeBsteuerung verringert werden, wenn wah- 
rend des Bepulvems die Form um eine Achse parallel zum 
Trennsteg gedreht wird, da dann das Pulver schlechter auf 
dem Grat haftet Zusatzlich oder altemativ kann auch die 
Form wahrend des Gelierens so positioniert werden, dafi der 
Grat des Trennsteges nach oben weist. AuBerdem kann die 
Gelierzeit verlangert werden. Dadurch flieBt Material vom 
Grat herunter, so daB die Slushhaut uber dem Grat diinner 
wird. Die erforderliche Materialstarke fur die Sollbruch- 
stelle der Airbagklappe kann so sehr genau eingestellt wer- 
den. 

Es sind auch Losungen moglich mit einem ersten hohen 
Trennsteg, der flach abfallende Flanken aufweist, und einem 
zweiten kleinen spitzen Trennsteg, der auf dem Grat des er- 
sten Trennstegs aufsetzt. Dies fuhrt zu einer Kombination 
der Eigenschaften der beiden Alternatives 

GemaB einer alteraativen Ausgestaltung der Erfindung 
kbnnen die Flanken des Trennsteges glatter als die ubrigen 
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Bereiche der Form sein. 

Auf den Flanken des Trennsteges haftet das Pulver dann 
noch schlechter, so daB die hier letztlich gebildete Schicht- 
dicke weiter reduziert werden kann. 

Die Flanken des Trennsteges konnen auch zur Basis fla- 5 
cher auslaufen, als an der Spitze. 

Je nach Dicke des Trennsteges an der Basis kann eine 
mehr oder minder schmale oder breite Nut geschaffen wer- 
den, was zur Erzielung eines optischen Effekts, beispiels- 
weise zur Einstellung der Breite einer Schattenfuge genutzt 10 
werden kann. Dabei kann die Belederungsnarbung auch auf 
dem Trennsteg und damit der spateren Schattenfuge erhalten 
bleiben. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeichnung 
naher erlautert. In der Zeichnung zeigen: 15 

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Teilbereich einer 
Form mit einem kleinen spitzen Trennsteg, 

Fig. 2 und 3 Querschnitte durch einen Teilbereich einer 
Form mit jeweils einem hohen, abgerundeten Trennsteg und 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Teilbereich einer 20 
Form mit einem hohen, abgerundeten Trennsteg und einem 
kleinen spitzen Trennsteg. 

In den Fig. 1 bis 4 sind Querschnitte von Teilbereichen ei- 
ner Form 10 dargestellt, auf die SLushmaterial 12 aufge- 
bracht ist. Die Form 10 weist einen Trennsteg 14 auf. Die 25 
Form 10 ist um eine parallel zum Trennsteg 14 verlaufende 
Achse drehbar oder auch in einer Drehlage positionierbar. 

Bei der Darstellung nach Fig. 1 ist der Trennsteg 14 klei- 
ner als die durchschnittliche Schichtdicke der aus dem 
Slushmaterial 12 erzeugten Slushhaut. Durch Drehen der 30 
Form 10 wahrend der Bepulverung und wahrend des Gelie- 
rens zerflieBt das Slushmaterial und bildet einen weitgehend 
ebenen Spiegel. Der Trennsteg 14 zeichnet sich auf der der 
Form 10 gegenuberliegenden Oberflache der Slushhaut 
dann nicht ab. An der S telle des Trennsteges 14 bildet sich 35 
somit eine keilformige Nut aus, die die Materialdicke ver- 
ringert und eine Sollbruchstelle in der fertigen Slushhaut 
darstellt. 

In den Fig. 2 und 3 besitzen die Trennstege 14 eine unter- 
schiedliche Hone und Gestalt, beide sind aber jeweils holier 40 
als die durchschnittliche Schichtdicke der aus dem Slushma- 
terial 12 erzeugten Slushhaut. AuBerdem ist der Trennsteg 
an seinem Grat abgerundet. Hier zeichnet sich der Trennsteg 
14 auch auf der der Form 10 gegenuberliegenden Oberfla- 
che der Slushhaut ab. Um eirie Mated alschwachung im Be- 45 
reich des Trennsteges 14 zu erhalten, kann die Form 10 wah- 
rend des Bepulverung gedreht werden. Dann haftet das 
Slushmaterial schlechter auf dem Grat des Trennsteges 14. 
Zusatzlich kann die Form auch wahrend des Gelierens so 
positioniert werden, daB der Grat des Trennsteges 14 noch 50 
oben zeigt. Dann flieBt wahrend des Gelierens Slushmaterial 
vom Trennsteg 14 hemnter und ergibt eine geringere 
Schichtdicke im Bereich des Trennsteges 14. 

Bei der Form 10 nach Fig. 4 ist schlieBlich ein Trennsteg 
14 vorhanden, der aus einem hohen, abgerundeten Trenn- 55 
steg und einem zusatzlich auf dessen Grat aufgesetzten klei- 
nen, spitzen Trennsteg zusammengesetzt ist Bei Drehen der 
Form 10 wahrend des Bepulvems und Gelierens folgt die 
sich bildende Slushhaut der Kontur des hohen Trennsteges, 
im Bereich des kleinen spitzen Trennsteges ergibt sich je- 60 
doch eine spitze Nut. Mit einer Form in dieser Ausgestal- 
tung kann somit eine Schattenfuge erzielt werden, bei der 
eine lokal genau definierte Sollbruchstelle eingearbeitet ist. 
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Sollbruchstelle fur einen Airbag, da durch gekenn- 
zeichnet, daB in an sich bekannter Weise Slushmaterial 
in eine die Formgebung die Slushhaut bestimmende, 
auf eine Formtemperatur aufheizbare Form (10) einge- 
bracht wird, wobei sich das Slushmaterial (12) durch 
Rotation der Form (10) an der beheizten Formflache 
verteilt und ablagert und anschlieBend sintert und ge- 
liert und nach Abkuhlung der Form (10) die Slushhaut 
durch Entformen aus der Form (10) entnommen wird, 
und daB zur Schaffung der Sollbruchstelle eine Form 
(10) verwendet wird, die auf ihrer Formflache an der zu 
schaffenden Sollbruchstelle einen Trennsteg (14) tragt, 
und daB durch gezieltes Drehen und/oder Positionieren 
der Form (10) wahrend des Bepulvems und/oder wah- 
rend des Gelierens des Slushmaterials (12) eine Verrin- 
gerung der Schichtdicke des Slushmaterials (12) auf 
ein eine vorgegebene Reisfestigkeit der Sollbruchstelle 
bestimmendes MaB verringert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trennsteg (14) eine Hohe aufweist, die ge- 
ringer als die durchschnittliche Schichtdicke des 
Slushmaterials (12) ist, und eine Form aufweist, bei der 
die Flanken einen Winkel kleiner 120 Grad einschlie- 
Ben und einen spitzen Grat bilden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trennsteg (14) eine Hohe aufweist, die 
groBer als die durchschnittliche Schichtdicke des 
Slushmaterials (12) ist, und eine Form aufweist, bei der 
die Flanken einen Winkel groBer 70 Grad einschlieBen 
und einen abgerundeten oder abgeflachten Grat bilden 
und daB die Form (10) wahrend des Bepulvems um 
eine parallel oder annahernd parallel zum Trennsteg 
(14) verlaufende Achse gedreht wird und wahrend des 
Gelierens in einer Drehlage positioniert wird, in der der 
Grat nach oben weist 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Flanken des Trennste- 
ges (14) glatter als die iibrigen Bereiche der Form (10) 
sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Flanken des Trennsteges 
(14) zur Basis flacher auslaufen als an der Spitze. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 65 

1. Verfahren zur Herstellung von Armaturentafeln, 
Tiir- oder Seitenverkleidungen fur Fahrzeuge mit einer 
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